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En los anteriores artículos de esta serie, se ha detallado el modelado sólido, el cálculo del desarrollo y los 
primeros pasos para el diseño de la banda de chapa para la fabricación de una pieza típica de las fabricaciones 
por corte y conformado para grandes series en la industria. En el último artículo de esta serie, se va a describir 
el proceso de diseño de la banda de chapa que posteriormente se utilizaría para la construcción de una matriz 
progresiva. 
El pliegue de la pestaña donde va punzonado el agujero tiene un ángulo de 90º terminado. Para compensar 
la recuperación elástica, se debe por la tanto doblar a 91,80º. Este pliegue se realizará en dos pasos como se 
observará más adelante, en el primero se doblará a 46.80º y en el siguiente 45º grados más, como se aprecia 
en las imágenes. Figuras 1 y 3. 
 
 
  Figura 1. Pligue de pestaña a 46,80º. 
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Para seguir haciendo operaciones en la banda, es preciso volver a hacer una copia de la pieza en el estado 
actual a una distancia igual al paso de la matriz, de la misma forma que se hizo al principio del paso anterior. 
Figura 2. 
Sobre este paso y nuevamente con operaciones de paso croquizado realizamos nuevos plegados sobre la 
pieza según se aprecia en la imagen (terminamos el plegado de la pestaña que anteriormente dejamos en 
46,80º e iniciamos el plegado de la otra pestaña) . 
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  Figura 3. Pliegue de pestaña a 45º sobre el pliegue anterior y pliegue a 46,80º de laotra aleta. 
 
Se vuelve a copiar el último paso con la operación matriz para poder seguir añadiendo operaciones sobre la 
banda posteriormente. Figura 4. 
 
 
  Figura 4. Operación matriz. 
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Nuevamente con la operación pliegue croquizado, se terminará el último plegado que quedaba, según se 
aprecia en la figura 5. 
 
 
  Figura 5. Pliegue de pestaña a 45º sobre la aleta de deslizamiento del tornillo. 
 
De nuevo con la operación matriz se crean dos copias, pero esta vez del desarrollo antes de doblar y en 
sentido contrario para plantear sobre ellos los recortes de material necesarios para poder realizar los doblados 
expuestos anteriormente, y que la pieza siga sujeta a la banda. Figura 6 
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  Figura 6. Operación matriz. 
 
Aprovechando el contorno del desarrollo, se dibujan los recortes de forma que la futura matriz no quede con 
zonas debilitadas. Estos croquis, que después servirán de geometría para crear los machos de corte durante el 
diseño de los componentes de la matriz, se utilizarán para hacer operaciones de corte sobre un sólido 
superpuesto al primer paso, que simula la banda de chapa antes de entrar en la matriz, según se aprecia en la 
figura 7. 
A continuación, mediante copia de los recortes en el paso siguiente y simetrías de todos los pasos, se crean 
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Para concluir, se añadirá material en la zona donde las piezas van cogidas a la banda y se harán operaciones 
“matriz” de esta zona para unir la banda. Figuras 9 y 10. 
 
 
Figura 9. Unión de las piezas a la banda. 
 
 
Figura 10. Operación matriz para unir todos los pasos a la banda. 
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Por último, se rellena el hueco central en el segundo paso, ya que interesa realizar este corte en el tercer 
paso para no punzonar los agujeros a la vez que se hace este recorte, ya que la hembra de la matriz quedaría 
muy debilitada, y por lo tanto, con riesgo de rotura. Figura 11. 
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